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La presexite invention concerne un procede de re- 
prof ilage de toles metalliques bndulees par emboutissage . 

L ' invention concerne plus particuliereroent le re- 
profilage de tc-les intercalaires utilisees comme mbules pour la 
fabrication d'elements ondule*s en asbeste/ciment; il est tout e- 
fois entendu qu'elle s' applique 4- des tales servant a un autre 
bdt. 

Les t61es intercalaires doivent presenter des di- 
mensions tr&s precises, les tolerances de fabrication etant de 
l'ordre de 1mm tant pour la large ur d'onde ou pas de I'onde que 
pour ,1a hauteur d'onde. 

Apres un certain temps d 'utilisation comme moules, 
les teles intercalaires sub is sent des deformations qui les met- 
tent hors d' us age. 

L'on n'a pas jusqu'a present imagine de precede 
simple et ne nece ssitant pas une main-d '"oeuvre specialised pour 
la reprofilage de ces tales, de sorte qu'elles etaient le plus 
souvent considerees comme ferraille, car les frais de transport 
des toles d6form£es 4 un atelier equipe de la main-d 'oeuvre re- 
quise etaient trop eleves. 

La presente invention a pcur but premier de pro- 
poser un precede de reprofilage de ces tdles, qui soit d'une^^p- 
grande siraplicite de raise en oeuvre de telle sorte que les^iisa^v 
gers des toles pourront realiser le reprofilage in situ. 

Conformeraent au precede selon 1' invention, a cba- 
que operation d 1 emboutissage , " 1' on emboutit -simultanement, en 
respect ant les ondulations du profilage, une portion de tole com- 
prenarit deux ondulations de la tole et entre une operation et 
1' operation successive, l'on avance la taie d f une ondulation, de 
sorte que chaque ondulation de la tole subit deux actions d' em- 
bout is sage . 

Apres avoir subi ce traitement, la tble est re- 
prof ilee I ses dimensions nominales et peut servir a nouveau con- 
formeraent % son usage d'origine. 

L 'emboutissage . sur deux ondulations ou deux pas a 
comme consequence positive que 1' ondulation qui a ete une pre- 
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miere fois emboutie et a avarice d'un pas/ est bloguee pendant 
• 1 'emboutissage qui suit, de telle sorte que l'ondulation sui- 
vante qui, elle, subit le premier cycle d 'emboutissage , ne peut 
reprendre ou rejeter de la mati&re pour se reprofiler £ la di- 
mension voulue, que de l'ondulation qui la suit, et il ne lui 
est done pas possible de provoquer une redeformation de l'ondu- 
lation qui la precede; en outre pour l'ondulation qui subit 1' em- 
boutissage pour la seconde fois, il en resulte une finition de 
l 1 action d 1 emboutissage qui assure un reprofilage precis. 

Pour la mise en oeuvre de ce procede, 1' invention 
propose me presse comprenant de fagon classique pour le profi- 
lage , une semelle superieure et une semelle inf^rieure, toutes 
deux presentant une surface de travail ondulee . 

Conformement a 1' invention, chacune des surfaces 
ondulees presente deux ondulations s'etendant de part et d' autre 
d'un centre qui se confond avec l'une des generatrices suplr 
rieure et inferieure de l'onde. 

D' autre s details et particularites de 1 ' invention 
ressortiront de la description donnee ci-apres & titre non li- 
mitatif, d'une forme de realisation de 1' invention, avec refe- 
rence aux dessins dans lesquels : 

la Figure 1 represente une vue schematique en Elevation latera- 
ls, des semelles d'une presse hydraulique de profilage de tdles 
intercalaires metalliques, en cours de travail. 

Les Figures 2 a 4 representent des vues schematique s du prece- 
de de reprofilage selon 1' invention, au moyen d'une presse hy- 
draulique modifiee conformement ^ 1' invention. 

Dans les differentes figures, les memes cbiffres 
de reference designent des elements analogues ou identiques. 

A la Figure 1, l'on a represente la semelle infe- 
rieure 1 et la semelle superieure 2 dont l'une au moins est ani- 
mee d'un mouvement de translation vers 1 1 autre , d'une presse 
hydraulique connue , de profilage de tbles ondulees intercalaires 
metalliques pour le moulage d' elements ondules en asbeste ciment . 

Chacune des semelles 1, 2 est equipee d'un ou 
plusieurs elements 3, 4 definissant une surface de travail 5, 6 
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qui est ondulee. Lorsque l'equipement des semelles coinprend 
des rondins et des coiffes formant les creux et les cretes de 
1 ' ondulation, la surface ondulee est discontinue. 

.Le rayon de la crete de I'onde de la surface in- 
5 ferieure 5 est referencie en Rl tandis que le rayon du creux de 
I'onde de la surface superieure 6 est referencie en R2; des 
lors le rayon de la crete de I'onde de la surface superieure 6 
est egal au rayon Rl plus Tepaisseur e. de- la tc-le 7 qui est en 
cours de profilage tandis que le rayon du creux de I'onde de la 
10 surface infer ieure 5 est egal au rayon R2 + e_. 

Les surfaces ondulee s 5, 6 coraprenant une ondula- 
tion unique ou pas unique P. Du cote de la sortie 8 de la pres- 
se, la surface ondulee superieure se termine par un arrondi ter- 
minal 9, lO de meme rayon Rl, Rl 4 e, que celui du front 11, 12 
15 de l f ondulation unique P. Du cote oppose , la surface ondulee 

superieure 6 se termine par une portion horizontaie 13 tangente 
a la generatrice superieure de la queue 14 de 1* ondulation uni- 
que P. , 

II est bien connu que dans une presse de profi- 
20 lage du type decrit, I'on emboutit a chaque operation de 3a pres- 
se, une ondulation, c'est-a-dire une portion de tole correspon- 
dant a un pas de la tole ondulee etl'on avance la tSle, entre 
chaque operation successive, d'une ondulation, c'est-a-dire d'un 
pas, en direction de la fleche 15. 
25 A la figure 1, I'on voit la tole 7 prete a etre 

avancee d'un pas, avant 1' operation d * emboutissage suivant. 

Apres le profilage ainsi decrit, la tole subit, 
en vue d'atteindre ses dimensions nominales. d 1 ondulation, un la- 
minage dans un laminoir a galets, puis une mise a dimensions 
30 manuelle avec utilisation d'un gabarit. 

L'on se referera maintenant aux figures 2 a 4 qui 
illustrent le procede de reprofilage selon l 1 invention. 

La t61e a reprofiler 16 cpmprend a titre d'exeraple 
cinq ondulations A a E. A chaque operation d 'emboutissage , I'on 
35 emboutit simultanement , en respectant les ondulations de profi- 
lage, une portion de tole 16 comprenant deux ondulations, B, C 
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la figure 2, C, D a la figure 3, D, E a la figure 4 et entre 
une operation et l*operation successive, l*on avance la tole 
16 d'une ondulation, respectivement de 1' ondulation B et de 
1* ondulation C entre les operations representees aux figures 
2, 3 et 3, 4. 

Ce procede original de reprofilage qui consiste 
en ce qu'a chaque operation de la presse , - 1 1 on eiribout it, en res- 
pectant le.s ondulations de profilage, a chaque fois une portion 
de tole comprenant deux ondulations (B,Cj C/D; D,E;) tandis 
qu' entre deux operations successives de la presse,. I'on avance 
la tole d'une seule ondulation (B;C) , a coinme resultat une re- 
mise a dimensions parf aite de la tole ; ce procede repose sur le 
principe qu'au cours de. chaque operation de profilage, 1' ondu- 
lation situee du cdte de la sortie de la presse (ondulation B 5. 
la Figure 2) est bloquee de sorte que 1* ondulation situee du 
cote de 1" entree de la presse {ondulation C a la Figure 2) ne 
peut se reprofiler qu'en prenant ce qu'il lui faut de mati^re, 
de 1* ondulation suivante non encore reprofilee (D la Figure 
2); d' autre part, 1* ondulation situee du cote de la sortie de la 
presse (ondulation B a la Figure 2) subit, en meme temps qu'elle 
est hloquee, une action <fe mise en forme de finition. 

La presse a reprofiler pour la mise en oeuvre du 
procede se 1 on 1' invent ion comprend, comme cela resulte claire- 
ment des figures 2 a 4, une semelle inferieure 17 et une semel- 
le superieure 18 presentant un pu plusieurs elements coordonnes, 
19, 20 qui definissent sur chacune des semelles 18, 19 une sur- 
face de travail ondulee continue ou discontinue 21, 22. Chacune 
des surfaces ondulees 21, 22 presente deux ondulations cu pas P 
s'etendant de part et d 1 autre d'un centre 23, 24 qui se confond 
avec la generatripe superieure ' de I'ohde. 

A vantage usement , dans le hut de hloquer contre . 
toute deformation l r ondulation qui a suhi les deux operations 
successives de la presse < 1'ondulat ion A a la Figure 2), 1' ondu- 
lation P situee du cdte de la sortie 25 de la presse, des sur- 
faces ondulees 21, 22, est prolongee par un arrondi 26, 27 de 
meme rayon, respectivement Rl et Rl + e, e etant I'epaisseur 
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de la t61e 16 , que celni du front de I'ondulation aihsi prolon- 
gee. II en est de meme du cdte de 1' entree 28 de la presse, 
dans le but d'eviter toute deformation exageree de.s ondulatiois 
qui sont encore a reprofiler. 

Une caracter is tique import ante de 1 * invention con- 
cerne les dimensions des outillages monies sur la presse de re- 
prof ilage, c'est-a-dire le^ ra^xms Rl, R2, ,1a hauteur d'onde H, 
et le pas P des surfaces ondo^ees de travail 21., 22. 

Les dimensions sont, par rapport aux dimensions 
de ces parametres dans -une presse de prof ilage, nettement plus 
proches des vale urs nominales de la tdle ohdulee . 

A titre d'exemple I'on donne ci-apres' un tableau 
comparatif des dimensions des parametres precitees pour une td- 
le inter.calaire de 2mm d'epaisseur. 



T8le 
ondul£e «, 



Cotes 
nominales 

P - 177 mm 



H = 51 mm 



Rl = 42 mm 
R2 = 51 mm 



putillage de 
Prof ilage . 



Cotes realisees 



(0,9435 a 0,9717)x 177mm 



(1,0784 a l,1568)x 5lmm 



(0,8809 a 0,9285)x 42mm 



(0,8627 a 0,90l9)x 51ram 



Outillage de reprof ilage. 



Cotes realisees 



(0,977 a 1,0) x 177mm 



(1,6 i 1, 0392) x 51mm 



(0,9285 a 0,9761) x 42mm 



(0,9607 a 0,990l)x 51mm 



11 doit etre entendu que 1* invention n'est pas 
limited a la forme de realisation decrite et que bien des va- 
riantes peuvent y etre apportees sans . sortir du cadre du pre- 
sent brevet , 
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REVINDICATIONS - 

1. Procede de reprofilage ce toles metalliques 
ondulees, par emboutissage , caracterise en ce qu'a chaque ope- 
ration d 1 etriboutissage , l'on emboutit simultanement, en respec- 
tant les ondulations de profilage, une portion de tdle compre- 
nant deux ondulations de la tole et en ce qu'entre une opera- 
tion et 1/ operation successive, 1* on avance la t51e d'une on- 
dulation-, de sorte que chaque ondulation de la tdle subit deux 
actions d 'emboutissage . 

2. Presse de reprofilage pour la. mise en oeuvre 
du procede selon la revendication 1, comprenant une seme lie 
superieure et une semelle inferieiire toutes deux presentant une 
surface de travail ondulee , caracterisee en ce que chacune des 
surfaces ondulees presente deux ondulations s'etendant de part 
et d' autre d'un centre qui se confond avec l'une des generatri- 
ces superieure et infer ieure de l'onde. 

3. Presse selon la revendication 2, caracteri- 
see en ce qu ' au moins 1" ondulation situee du cote de la sortie 
de la presse est prolongee par* un arrondi terminal de meme ra- 
yon que celui du front de 1' ondulation pnolongee . 

4. Presse selon l'une ou 1 1 autre des revendica- 
tions 2 et 3, caracterisee en ce que les dimensions du pas et 
des rayons des ondulations des surfaces de travail des semelles 
ainsi que de la Ixauteur de 1 1 onde de chacune des surfaces de 
travail, sont, par rapport aux dimensions de ces parametres dans 
une presse de profilage, plus proches des valeurs nominales de 
la tole ondulee a reprofiler. 
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